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Необхідність підвищення ефективності діяльності підприємства (збільшення 
продуктивності, зменшення витрат, поліпшення якості) змушує розробляти 
ефективні методи управління і впроваджувати вимоги стандартів системи якості, 
переходячи від контролю готової продукції (поетапного контролю, як одного з 
методів технічного забезпечення функціонування) до процесного підходу 
управління. Вимоги стандартів системи управління якістю розвиваються відповідно 
до вимог розвитку суспільства і розвитку наукових методів управління. Сімейство 
стандартів системи менеджменту нового покоління, до якого відноситься і iso 
9001:2015, є стандартами структури високого рівня. Термін структура високого 
рівня введено керівництвом iso guide 83:2011 і застосовується до стандартів системи 
менеджменту, які мають ідентичні вимоги, терміни, ключові визначення і 
використовують концепцію ризик-орієнтованого мислення.  
Дослідження показали, що підприємства чи лабораторії стикаються з низкою 
ризиків, які можуть впливати на досягнення цілей в сфері якості, безпеки зварної 
конструкції. Ризик – це вплив невизначеності на цілі [1]. Вплив розглядається як 
відхилення з позитивними і негативними наслідками. Цілі на виробництві можуть 
мати різні аспекти і можуть відноситись до різних рівнів управління (таких як 
стратегічний рівень, організаційний, рівень проекту, продукції, процесу). Ризик 
експлуатації часто характеризується посиланнями на потенційно можливі події 
(аварії) і наслідки або їх комбінації. Ризик часто виражається в комбінації події і 
пов’язаної з нею імовірності інциндентів (аварій). Невизначеність – це також стан 
часткової відсутності інформації відносно розуміння чи знання подій, їх наслідків 
або імовірності [1].  
Оцінка ризику є загальним процесом ідентифікації ризику, аналізу ризику і 
виявлення ступеню ризику в зварній конструкції. Рівень ризику – величина ризику, 
виражена в комбінації наслідків і їх імовірності виникнення дефектів при 
виробництві і експлуатації зварної конструкції. Критерії ризику – дані, за якими 
оцінюється значущість ризику. Визначення ступеню ризику – процес порівняння 
результатів аналізування ризику з критеріями ризику для визначення того, чи можна 
прийняти величину ризику в кожній зварній конструкції. Неруйнівний контроль – 
вимірювання, здатне змінити ризик [1].  
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Дослідження показали, що кожен процес системи управління якістю 
зварювального підприємства виконує як «корисну роботу» – здійснює діяльність по 
перетворенню вхідних показників якості на вихідні і розглядається з позицій 
створення додаткових цінностей, так і несе в собі невизначеності (ризики), які 
впливають на отримувані вихідні показники [2]. При цьому будь-яка невизначеність 
при випробуванні може мати позитивний чи негативний результат. Позитивний 
результат, зумовлений відхиленням, може забезпечувати певну можливість і в цьому 
«прихований» додатковий ресурс для зварювального підприємства, проте не всі 
позитивні впливи ризику ведуть до можливостей при виготовленні зварної 
конструкції [2]. 
Негативний результат спонукає до управління ризиком. З цією метою 
необхідно, по-перше, інженерному персоналу підприємства (керівнику 
зварювальних робіт, керівнику лабораторії з нк і тд) мати знання про ризик: 
ідентифікувати джерела ризику, визначити природу ризику і рівні ризику (провести 
аналіз ризику). По-друге, визначити ступінь ризику шляхом порівняння результатів 
аналізу ризику з критеріями ризику для визначення того, чи можна прийняти 
величину ризику. За необхідності, провести обробку ризику (включаючи 
модифікацію ризику) (рис. 1).  
З метою зменшення ризику модифікація може включати: знешкодження 
джерела ризику, зміну ймовірності, зміну наслідків, розподіл відповідальності між 
іншими процесами або виконавцями процесів [3].  
Аналіз показав, що при впровадженні системи управління виробництвом на 
основі стандарту ISO 9001:2015 рівень регулювання процессами (деталізація вимог 
системи, додаткові управлінські дії, обсяг вимірювань та неруйнівного контролю, 
навчання та атестація персоналу) пропорційний ступеню ризиків, пов’язаних з ними. 
Це дає підприємству можливість сконцентрувати зусилля та кошти на тих ділянках 
технологічного процесу, де імовірність виникнення відмов найбільша і не 
загрузнути в управлінні другорядними процесами. Натомість процеси управління 
ризиками, згідно методології стандартів ISO 9001:2015 та ISO 31000:2009, мають 
стати частиною процесів підприємства і бути інтегровані в загальну систему 
управління зварювального виробництва та експлуатації конструкцій.  
При ідентифікації джерел ризиків враховується сфера діяльності організації 
зварювального виробництва (контекст організації), тип виробництва, 
випробувальної лабораторії з НК і ТД. Процес керування ризиками допомагає 
приймати рішення з урахуванням невизначеності та можливості настання майбутніх 
подій чи обставин і їх впливів на цілі організації в сфері якості і безпеки.  
Відзначимо особливості ризиків зварювального виробництва і, як наслідок, 
системи управління, в тому числі, вимог щодо вимірювань та обсягів контролю з НК 
і ТД.  
Перша група – це ризики, пов’язані з виробництвом та ремонтом 
відповідальних конструкцій, на які поширюються вимоги технічних регламентів [5].  
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Рисунок 1– Вхідні дані процесу керування ризиком [3, 4] 
В цьому випадку вимоги до управління виробництвом, обсягу контролю 
відносяться до законодавчо регульованої сфери і мають бути не менш жорсткі, ніж 
визначені законодавством. Так, «технічний регламент будівельних виробів, будівель 
і споруд», до якого може бути віднесена частина зварних конструкцій, вимагає 
контроль виробництва з боку виробника по модулю А та D, підтвердження 
відповідності продукції по модулю В+D або F з боку призначених органів з оцінки 
відповідності [5].  
Стандарти серії EN 1090 «виконання сталевих та алюмінієвих конструкцій» 
визначають залежність класу виготовлення конструкцій від ризиків, які з нею 
пов’язані. Так, стандарт EN 1090-2 частина 2 «технічні вимоги до сталевих 
конструкцій» встановлює чотири класи виготовлення, які позначаються як EXС 
1…EХС 4 («EXС» – execution). При цьому жорсткість вимог зростає від exс 1 до 
EХС 4. Вибір класу виготовлення здійснюється з врахуванням вирішальних 
факторів виконання, які впливають на загальну надійність споруд. Так, EN 1090-2 
(додаток B) визначає наступні три вирішальні фактори: класи наслідків в залежності 
від диференціації надійності; ризики, пов’язані з виготовленням конструкції, ризики 
пов’язані з використанням конструкції. З метою класифікації конкретної конструкції 
необхідно визначити критерії для виробничих категорій та категорій використання.  
Друга група – це ризики, пов’язані з наявністю спеціального процесу. До 
спеціальних процесів відносяться технологічні процеси, якість яких формується 
протягом виконання і не може бути забезпечена результатами заключного контролю 
(іншими словами це процеси, якими важко управляти). До них відносяться процеси 
зварювання та термооброблення. Дійсно, при наявності дефектів, які не можуть бути 
виправлені (тріщини, несуцільності, тощо) зварне з’єднання бракується. при ремонті 
трубопроводу, наприклад, заміна одного стикового зварного шва вимагає 
вварювання котушки, що збільшує вартість ремонту мінімум вдвічі. величина 
ризику для виробника в цьомувипадку дорівнює добутку імовірності виникнення 
браку на величину збитку (вартості повногообсягу зварювальної роботи) [6]. 
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Аналіз показав, що вимоги щодо деталізації управління зварювальними 
процесами та організацією контролю при зварюванні визначаються сімейством 
стандартів ISO 3834. Ці стандарти регламентують вимоги до менеджменту при 
зварюванні, обсяг і організацію контролю, зокрема з НК і ТД, необхідні процедури. 
Серія стандартів ISO 3834 складається з шести частин, об’єднаних загальною 
назвою «вимоги до якості виконання зварювання плавленням металевих 
матеріалів»: Частина 1 «Критерії вибору відповідного рівня вимог до якості»; 
Частина 2 «всебічні вимоги до якості»; Частина 3 «типові вимоги до якості»; 
Частина 4 «елементарні вимоги до якості»; Частина 5 «Документи, вимоги яких 
необхідно задовольняти для того, щоб підтвердити відповідність вимогам ISO 3834-
2, ISO 3834-3 або ISO 3834-4»; Частина 6 «Керівництво по впровадженню ISO 3834 
(технічний звіт)».  
Стандарт ЕN 1090-2 містить вказівки по застосуванню частин стандартів ISO 
3834 в залежності від необхідного класу виготовлення конструкцій: при класі 
виготовлення EXC1 слід застосовувати Частину 4 ISO 3834; EXC2 – відповідно 
Частину 3; EXC3 і EXC4 – Частину 2. Таким чином, клас конструкцій диктує вимоги 
до рівня деталізації процесів управління якістю зварювального виробництва, а 
також обсягу застосування НК і ТД.  
При аналізуванні вимог стандартів ISO 3834 щодо виконання неруйнівного 
контролю встановлено, що при зварюванні відповідальних конструкцій, на які 
поширюється ISO 3834–2, ISO 3834–3, необхідно: вимоги до контролю включати в 
документований процес планування виробництва і контролю виробничої діяльності; 
мати плани контролю; процедуру контролю. Також в стандарті ISO 3834-5 (додаток 
А) визначаються кваліфікаційні вимоги до фахівців, які здійснюють НК.  
Всебічні та типові вимоги до якості зварювання вимагають від виробника 
зварних конструкцій: впровадження системи ідентифікації зварних з’єднань; 
розробку та виконання плану зварювання (ЕN 1090-2); технологічні інструкції для 
зварювання – WPS (welding procedure specifcation) згідно відповідних частин 
стандартів ISO 15609; інструкції з термооброблення зварних з’єднань (за 
необхідності згідно ISO/TR 17663); атестації технології зварювання згідно 
стандартів серії ISO 15614. Необхідно впровадити систему підготовки та атестації 
зварників та операторів-зварників (стандарти серій ISO 9606, ISO 15618, стандарт 
ISO 14742), та персоналу з НК і ТД згідно ЕN ISO 9712 [7]. Особливо важливим є 
забезпечення зварювальних робіт інженерним висококваліфікованим персоналом 
для координації зварювальних робіт (ISO 14731) та керування зварювальними 
роботами (кваліфікаційні вимоги – ISO 3834-5, додаток А). Всі ці заходи є методами 
обробки ризику в зварювальному виробництві.  
Третя група ризиків пов’язана з наявністю в зварювальному виробництві 
персоніфікованих робіт (процесів). Це такі роботи, в яких якість виконання на 
80…100 % залежить від кваліфікації, компетентності і відповідальності виконавців. 
в галузі зварювання це інженерний персонал (керівники, координатори 
зварювальних робіт), спеціалісти ручного дугового зварювання і спеціалісти з 
проведення неруйнівного контролю та технічної діагностики. так, на фахівця з 
неруйнівного контролю «лягає відповідальність» по ідентифікації статусу 
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компонентів зварної конструкції: чи є вони відповідними вимогам нормативного 
документу та технічному завданню, чи є бракованими. величина наслідків ризику 
(втрат) у випадку видачі недостовірного протоколу фахівцем з НК і ТД для 
виробника може бути сумірна з затратами на виготовлення, гарантійне 
обслуговування та ремонт. Для споживачів вона пов’язана з втратами від аварій, 
тощо. тому необхідно зменшити вірогідність невідповідної діяльності з НК і ТД і 
збільшити достовірність результатів вимірювання. такі додаткові заходи управління 
персоналом зі зварювання, НК і ТД, як організація періодичного навчання, 
атестація, сертифікація, наглядання за проведенням робіт з НК і ТД є необхідними з 
точки зору методології управління ризиком.  
Беручи до уваги методології сучасного управління, наприклад, стратегічного 
управління збалансованою системою показників BSC (Balance, score, сard) 
діяльності організації [8], для забезпечення сталого розвитку підприємства робота з 
персоналом, який відповідає за ключові процеси утворення якості, має включати 
такі заходи, як мотивація, заохочення. разом з тим головний зварник та фахівець з 
НК і ТД мають бути ознайомлені з політикою і цілями в сфері якості підприємства і 
мають розуміти, як їх діяльність впливає на виконання конкретних цільових завдань 
і стратегічних показників. Такі заходи управління, як мотивація, впровадження 
системи підвищення кваліфікації слугуватимуть тому, що знання кожного 
спеціаліста стануть корпоративними знаннями і сприятимуть створенню 
корпоративної культури в цілому, підвищенню відповідальності за своєчасне якісне 
виконання виробничих завдань.  
Робота фахівців з неруйнівного контролю тісно пов’язана з роботою 
випробувальної лабораторії підприємства.  
Четверта група – ризики, пов’язані з моніторингом та вимірюваннями. Кожне 
підприємство, яке впроваджує у себе систему управління має організувати систему 
моніторингу та вимірювань як показників процесів, так і контроль продукції на 
визначених етапах життєвого циклу (вхідний контроль, операційний, вихідний 
контроль готової продукції, діагностика експлуатаційних характеристик). 
Організація випробувань в випробувальній лабораторії (ВЛ) має відповідати 
міжнародному стандарту ISO/IEC 17025 [9]. На рис. 2 зазначені фактори, які 
впливають на результати випробувань.  
Впровадження якісного управління та контролю за цими процесами (згідно 
стандарту ISO/IEC17025) допоможе спрогнозувати та зменшити результуючий 
ризик випробувань, що пов’язаний з невизначеністю вимірювання.  
Невизначеність вимірювання – це параметр, що пов’язаний з результатом 
вимірювання і характеризує розсіяння значень, котрі обґрунтовано могли б бути 
приписані вимірюваній величині [10, 11].  
Крім традиційних процесів управління в лабораторії, таких, як управління 
випробувальним обладнанням, документацією, навколишнім середовищем 
впроваджуються і методи, притаманні саме організації випробувань, зокрема з НК і 
ТД. Оцінювання якості результатів випробування забезпечується шляхом виконання 
повторних, дублюючих, міжлабораторних випробувань.  
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Ця діяльність здійснюється з запланованою періодичністю таким чином, щоб 
результат кожного методу випробування був оцінений і порівняний з іншим 
результатом, як мінімум, один раз протягом встановленого лабораторією терміну 
(але не більше ніж рік). Результати отриманих випробувань (неруйнівних та 
руйнівних) слугують для аналізу якості діяльності ВЛ. Впроваджується система 
валідації методів в ВЛ.  
Аналіз нормативних документів показав, що в порівнянні зі стандартом ДСТУ 
3412-96, в ДСТУ ISO/IEC 17025 відрізняються вимоги до протоколів.  
 
Рисунок 2– Фактори, що впливають на результат вимірювання 
Так, протокол може містити думки та тлумачення випробувача, пов’язані з 
отриманими реультатами, які не відображені в замовленні на випробування, але які 
він вважає за суттєві, і які можуть бути втрачені при подальшому управлінні 
випробуваним зразком чи частиною конструкції.  
У випадку порушення процесу випробувань відповідальна особа лабораторії 
може прийняти рішення про продовження чи припинення випробувань, прийняття 
або неприйняття результатів випробування (провести аналіз ризику і оцінити 
ступінь ризику). Проте дані про всі відхилення процесу випробування, прийняті 
рішення і прізвища відповідальних осіб, дозволи на поступку повинні бути 
задокументовані, підписані та затверджені. Ця документована інформація може бути 
використана для подальшого повторного аналізування ризику випробувань та якості 
конструкції.  
Іншим методом вимірювання є аудити. Основні ризики, які можуть бути 
притаманні аудитам – недостатність компетентності персоналу з перевірки в 
конкретній галузі (в тому числі в методах проведення НК і ТД для зварювального 
виробництва), суб’єктивність оцінки, вибірковість об’єктів перевірки. Проведення 
аудиту є також персоніфікованою роботою, тому розробленню методології 
виконання аудитів завжди приділялась велика увага як в міжнародній організації зі 
стандартизації iso (еволюція стандартів від минулої серії ISO 10011 до ISO 19011, 
видання нових редакцій ISO/IEC 17021), так і безпосередньо на підприємствах. 
Методика проведення внутрішнього аудиту підприємства, яка враховує його 
специфіку, є обов’язковою для впровадження в рамках системи управління якістю.  
Таким чином, аудити та випробування руйнівним контролем та методами нк і 
тд щодо ризику мають двоїсту властивість з однієї сторонни несуть в собі 
невизначеності і пов’язані з ними ризики, з іншої є методами вимірювань, за 
результатами яких можна визначити шляхи вдосконалення системи і зменшення 
ризиків. Підвищення достовірності методів вимірювань в порівнянні з попереднім їх 
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виконанням може виявити ресурс поліпшення, про який було невідомо досі і 
зменшити величину рівня ризику прийнятного на даний час для організації і 
покращити якість продукції в цілому (наприклад, система 6 σ) [12].  
В ході виконання обстежень технічних можливостей організацій, які виконують 
зварювальні роботи та контроль спеціалістами ІЕЗ ім. Є. О. Патона нан україни були 
проведенні аудити виробництва щодо виконання технологічних процесів 
зварювання (рис. 3). Серед них: № 1 – підприємство, яке випускає будівельні 
металоконструкції; № 2 – підприємство, що випускає обладнання з енергетики; № 3 
– ремонтний підрозділ ТЕЦ; № 4 – підприємство, яке здійснює монтаж мостових 
будівельних конструкцій; № 5 – ремонтний підрозділ хімічного комбінату; № 6 – 
ремонтний завод збагачувального комбінату; № 7 – ремонтний підрозділ хімічного 
комбінату; № 8 – підприємство теплових мереж; № 9 – підприємство, що випускає 
парові та водогрійні котли. методологія аудиту відповідала ДСТУ 3957 з 
врахуванням вимог ISO 9001. Оцінювались такі елементи системи якості 
виробництва як: документація, в тому числі розроблення нормативної, 
конструкторської, технологічної (WPS) документації підприємства; підготовка та 
атестація персоналу; управління обладнанням; виконання процесів виробництва і 
виконання зварювання; організація системи контролю та випробувань. вимоги до 
показників процесів визначались нормативними документами (НД) ISO 3834, ДСТУ 
3951.3, ISO14731, ISO 15614, технічними умовами на виготовлення та експлуатацію 
(в частині ремонту) конкретних типів конструкцій.  
Для вивчення результатів аудитів (вимоги стандарту ISO/IEC 17021) була 
запропонована класифікація невідповідностей (ранжування): значна – системна 
повторювана невідповідність, що зменшує відповідність елементу системи на 50 %; 
середня – несистемна повторювана на 15 %; поодинока невідповідність 
(зауваження), на 5 %. також на підприємствах були відібрані контрольні зварні 
з’єднання виконаних технологічних процесів та продукції, та були доставлені в 
акредитовану в національному агентстві з акредитації України (НААУ) 
випробувальну лабораторію ІЕЗ, де за розробленими конкретними програмами (з 
врахуванням ТУ на продукцію) був проведений комплекс неруйнівних і руйнівних 
випробувань. по кожному підприємству було розраховано відношення кількості 
отриманих невідповідних (бракованих) з’єднань до загальної кількості 
випробуваних зразків підприємства, інакше – величину ймовірності виникнення 
невідповідностей, що співвідноситься з ризиком.  
В літературних джерелах залежність рівня ризику від факторів, що на нього 
впливають, рекомендують розраховувати як сумарну функцій впливу і-го фактора 
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 де b0 – початковий рівень ризику, який не залежить від функції регресії; fi – 
функція впливу і-го фактора; k – кількість функцій; Li – ступінь функції.  
Дослідження показали, що при відсутності великого набору статистичних 
даних рекомендується кожен фактор ризику оцінювати в системі бальних оцінок [6]. 
якщо вплив кожного з перелічених вище факторів прийняти за одиницю, то 
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доцільно побудувати графік (рис. 3) вірогідності бракованих з’єднань в 
випробуваній партії підприємства (ризику Ri) в залежності від загального рівня 
системи управління (усереднений показник відповідності всіх елементів системи на 
данному підприємстві). аналізуючи діаграму встановлено, що при зменшенні рівня 
відповідності елементів системи на 20 %, починається різке зниження якості готової 
продукції, а при рівні відповідності елементів 50 % вимогам НД якість зварних 
з’єднань падає до 0, а ризик відповідно збільшується до 1, незважаючи на те, що 
підприємство має всі основні технічні ресурси. 
 
Рисунок 3– Результат аналізу стану зварювального виробництва за ДСТУ 3957; R – 
імовірність виникнення браку в партії (ризик). 
 
1 – документація; 2 – управління процесами виробництва; 3 – контроль та випробування; 4 – 
виробниче обладнання; 5 – коригувальні дії; 6 – підготовка персоналу; 7 – управління 
навколишнім середовищем; 8 – відповідність зварних з’єднань вимогам НД. 
Рисунок 4– Результати проведення першого та другого обстеження елементів системи 
якості на відповідність заданим вимогам (ДСТУ 3957) підприємства, що випускає будівельні 
конструкції  
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За результатами обстеження стану зварювальних виробництв експертною 
групою спеціалістів ІЕЗ проаналізовані причини та оцінені можливі наслідки 
невідповідностей функціонування процесів. За результатами аналізування 
розроблено коригувальні дії, а на деяких підприємствах – довгострокові програми 
якості. Коригувальні дії системи якості зварювальних підприємств стосувались 
доопрацювання технологічної документації та документації системи управління, 
навчання персоналу, атестації технології зварювання, організації метрологічного 
забезпечення, діяльності випробувальної лабораторії. На гістограмі (рис. 4) показано 
стан елементів системи управління за результатами обстеження згідно ДСТУ 3957 
підприємства, що випускає будівельні конструкції. Час між аудитами складав 
приблизно два роки. Результативність досягнення цілей в сфері якості оцінювалась 
на підставі випробувань в акредитованій випробувальній лабораторії ІЕЗ. Повторні 
випробування методами НК і ТД та контрольні руйнівні випробування показали, що 
85 % з’єднань в партії відповідали вимогам НД. Були розроблені подальші заходи 
підвищення якості виробництва на підприємстві.  
На рис. 5 показано підвищення якості зварювального виробництва на прикладі 
процентної кількості відповідних контрольних з’єднань до загальної кількості в 
партії з’єднань підприємств № 1, № 3, № 9, які були відібрані при проведенні 
першого та наступного аудитів після виконання коригувальних дій та заходів з 
підвищення якості.  
Заходи з удосконалення зварювального виробництва здійснювались за рахунок 
ресурсів підприємства, часто без залучення значних коштів.  
Як видно з діаграм, проводячи аудити і контрольні випробування на 
підприємствах вперше, аудиторська група стикнулась з критично низьким рівнем 
якості продукції. Фахівці підприємств не припускали, що виготовляють брак. 
Коригувальні дії включали: розробку та доопрацювання технологічних інструкцій зі 
зварювання; доукомплектування необхідними засобами вимірювальної техніки 
(ЗВТ), посилений контроль за правильним зберіганням і підготовкою електродного 
матеріалу, ідентифікацію основного і зварювального матеріалу при передачі на 
виробництво вузлів; ведення необхідної документації зі зварювання (журналу 
зварювальних робіт або ремонту), дотримання і контроль звт режимів зварювання, 
періодичний внутрішній контроль атестованого персоналу зі зварювання та НК і ТД. 
велике значення приділялось вимогам повноти проведення контролю та 
випробувань. на підприємствах був відсутній повний обсяг контролю, який 
вимагався НД (наприклад, для сталевих будівельних конструкцій ударна в’язкість 
при негативній температурі), порушувалась його періодичність або якість робіт з 
випробувань (наприклад застосовувались еталони меншої чутливості для 
радіографічного контролю). Всі ці невідповідності були усунуті.  
Згідно сфери діяльності підприємства № 1, № 3, № 9 випускають відповідальні 
зварні конструкції. звичайно, в цьому випадку всі зварні з’єднання мають бути 
відповідними НД. Для конкретних компонентів зварних конструкцій дефекти, що 
виявляються при проведенні НК, мають знаходитись в межах рівня прийнятності по 
ISO 5817:2014 (як визначено технічними умовами на конструкцію). величина ризику 
виникнення браку має теоретично наближатись до нуля.  
8-ма міжнародна н/т конф. СУЧАСНІ ПРИЛАДИ, МАТЕРІАЛИ І ТЕХНОЛОГІЇ ДЛЯ НЕРУЙНІВНОГО КОНТРОЛЮ І 
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Рисунок 5– Підвищення рівня відповідності партії контрольних зварних з’єднань заданим 
вимогам НД після впровадження коригувальних дій за результатами обстеження. 1 – 3 – 
порядкові номери аудитів. тривалість часу між аудитами приблизно 2 роки. 
Проте така концепція не адекватна законам техносфери і забезпечити нульовий 
ризик в діючих технологічних системах неможливою. Навіть після проведення 
заходів з обробки наявний залишковий ризик. Неможливість досягнення виробничої 
безпеки спричиняє введення поняття соціально прийнятного (допустимого) ризику. 
Так визначають стан безпеки, якого можна досягнути по технічним і економічним 
міркуванням на сучасному етапі науки і техніки. При експлуатації об’єктів 
підвищеної небезпеки цільовий показник індивідуального ризику працівника має 
наближатись до рівня ризику людини в звичайному житті від впливів природних 
факторів. 
Як було визначено, моніторинг та вимірювання процесів системи управління на 
зварювальному підприємстві, контроль продукції (зокрема методами НК і ТД) 
протягом життєвого циклу, ідентифікація і аналіз ризику дають можливість виявити 
напрямки удосконалення виробництва з метою підвищення якості зварних 
конструкцій (рис. 6) 
1. Аналіз та дослідження системи управління якістю показали, що 
впровадження системи забезпечення якості на зварювальному підприємстві на 
основі ДСТУ ISO 9001:2015 та міжнародних стандартів для зварювання суттєво 
зменшує ризик при експлуатації зварної конструкції. 
2. Застосування системи моніторингу стану технологічних процесів та 
вимірювання показників якості дає змогу отримати інформацію про ризик при 
виробництві і експлуатації зварної конструкції та визначити можливості 
вдосконалення зварювального виробництва. 
3. З метою забезпечення якості зварних металоконструкцій необхідна атестація 
технології зварювання згідно ДСТУ ISO 15610 – ДСТУ ISO 15614, впровадження 
системи управління згідно ДСТУ 9001:2015, контроль виробництва та 
підтвердження відповідності зварних конструкцій за ДСТУ Б EN 1090, а також 
сертифікація персоналу: зі зварювання за ДСТУ ISO 9606, ДСТУ ISO 14732 та ін. та 
дефектоскопістів з НК і ТД за ДСТУ ISO EN 9712. 
секція: Технологія проведення НК і ТД машинобудівного і нафтогазопромислового обладнання 
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Рисунок 6– Рівні розвитку культури керування ризиком 
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